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La presente invention seiapp or te a un precede et a un disposi- 
tif pour la production d'un non-tisse de filaments elementaires 
a partir d'une nappe de filaments continus riles par le precede 
de fusion. 

5 II existe un precede et un dispositif connus avec lesquels 

les filaments continus constitutifs du cable de filature sent 
conduits sur une bande de depot au moyen d'un aspirateur a rota- 
tion symetrique ou ils SO nt etales electrostatiquement et deposes 
Hbrement. Une caracteristique de ce precede est le fait que par 

10 suite de 1'apport des filaments en forme de cercle, en 1' absence 
de contrSle dans les deux sens la nappe ainsi formee n'est pas 
homogene • 

Par ailleurs avec un precede connu, 1'apport des filaments 
continus est effectue a 1'aide d'un canal alimente en air compri- 
15 me. Avec ce precede, les filaments elementaires files par des 
extrudeuses en lignes sont conduits dans un canal associe, plu- 
sieurs canaux etant aaenages les uns derriere les autres et deca- 
les lateralement. Ici, la formation de la nappe de non-tisse se 
fait arbitrairement du fait que la forme des boucles deposees 
20 n'est pas contr3lee et que, par consequent, il n'est pas possible 
d'obtenir une position isotrope des filaments elementaires. 

Le procede connu avec lequel la nappe de non-tisse est for- 
mee apres la sortie des filaments elementaires d'une paire de cy- 
lindres ne permet pas d- obtenir -une position definie des boucles 
25 de filaments elementaires dans la nappe et, par consequent la 
nappe de non-tisse ne presente pas de proprietes optimales . 

On connait un autre procede et un autre dispositif avec les- 
quels les boucles de filaments elementaires sont livrees dans une 
position orientee longitudinalement a partir d'un canal oscillant, 
30 de sorte que la nappe de non-tisse ainsi obtenue presente la 

structuration necessaire pour ne pas etre deterioree par les ope- 
rations subsequentes de transformation. 

Avec un autre procede et un autre dispositif connus, 1'apport 
des filaments elementaires est effectue par un courant d'air se. 
35 deplacant a une vitesse superieure a celle du son, en provenance 
d'une tuyere Laval, la livraison des filaments elementaires n'e- 
tant pas contr&lee ici non plus, de sorte que ni la forme des 
boucles, ni leur grandeur. ne sont definies. 

Ces proc6d6s et dispositifs connus souffrent tous d'une in- 
40 suffisance commune, e'est-a-dire qu'ils ne permettent pas de con- 
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troler un depBt des rilanente tttanhta, conduisant 4 l. D ro 
duc tl on d'une nappe de non-tisse presents un, orientation alea- 
to lr e pres,ue ideale des filenents avec des boucles da iome at 
de erandeur deterMinees. Cast la ralson pour laouelle par erea- 
5 Pie las nappea de non-tisses produites avec lea diapoeitJs "an- 
nus pre.ent.nt une grande difference de resistance dene la direc- 
tion de la production per rapport au sens tranaveraal a cette 
direction* m 

10 S i t if Un 0bj ' 6t ^ 1,inVenti ° n est de «*« un precede et un dispo- 
10 sxtif qua percent de Termer une nappe de non-tisse faite de 

llrllZT ^ em6ntaireS ^ SOit d ° t6e dS P^etes de resistance 
longxtudinale et transversals opticas telles que repondant a 
l'emploi desire, et de structure nomogene. 

15 des / 6 " et> 16 diSP ° Sitif que P-°P°^ 1'invention comporte 

15 des organes mecaniques reglables qui contr8lent un courant d'air 
d aspiration de facon a obtenir un de P 8t des filaments elementai- 
res avec des boucles de forme et de grandeur voulues. 

les rT^t 1 ' ±nVentiOI1 > " ^Bultat est obtenu par le fait que 
les filaments elementaires files sent conduits dans un canal d'e- 
20 txrage et de livraison dont la forme est con ? ue de telle facon 
*ue ces filaments elementaires sont pro d etes par le courant d'air 
d aspiration sur une bande de depSt permeable a Pair apres avoir 
•u .pr salable ete entralnes dans un mouvement circulate . Get ef- 
f et est obtenu du fait que le profil du canal de dep8t a une f or- 
25 me q U1 correspond a celle d'un tube de Venturi, dans la partie 
resserree duquel la vitesse de 1 ■ air est tree elevee tout en res- 
tant toutefois inferieure a la Vitesse du son avec un effet de 
succion correspondent, tandis que, a la sortie de ce canal, un 
f linage des filaments elementaires resultant d'un freinage re- 
30 glable de la vitesse conf ere aux filaments elementaires le mouve- 
ment circulaire precite. En modifiant la forme de la chambre du 
canal, tout en conserve le profil du type tube de Venturi, on 
peut controler 1'ampleur des oscillations des filaments elemen- 
taxres dans le sens lateral et longitudinal et, de ce fait la for- 
35 me des boucles a deposer. On obtient la grandeur voulue des bou- 
cles en modifiant 1'ouverture du canal. Dans le non-tisse de fila- 
ments elementaires ainsi obtenu, les boucles de filaments elemen- 
taires occupent une position isotrope reguliere sur toute la lar- 
geur de la nappe, et la resistance d celle-ci est la meme dans 
w le sens lateral que dans le sens longitudinal. . 
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Droc ' UlVant ^ntion, un dispositif propre a !• execution du 
precede comporte un c^nal d- aspiration et d^etirage qui est cons- 
txtue par ^ paroi ^ Iihre k pos . tion * ^ 

egalement reglable et un cylindre de P ression. La pare T^rllT 
5 du canal pent etre ajustee dans.une position oolite fais^t ul 
angle de 90- et de W P ar ra PP ort a l-horizontale. La par" 
avant du canal P eut etre a.ustee de fa 5 on a former une Lecture 
de 0,5 a 8 mm et en meme temps elle peut pivoter entre -10 et + 10° 
10 la r oaroi° rt V* ^ - 1« P-oi ava*t et de 

d^ forZr 16 dU , Canal "* V±eiment - C — ^ — I- -rant 
d aa* ferment avec le cylindre de pression un canal. qui a le P ro- 

fil d un tube Venturi. Oette forme profilee est maintenue pour 

tons les reglages de la position des parois du canal. Ces parties 

15 STT 68 S ° nt ^ Pr ' f6renCe fi — * Poll« et, pour la produc- 
15 tion de mouvements micro- tourbillonnaires et par consequent de 

forces pluB intenses d'attaque des fila me nts elementaires, elles 

peuvent aussi Stre maties, striees ou rainurees. 

L' invention sera maintenant decrite plus en detail en se re- 

ferant a un exemple d'execution et aux dessins annexes qui repre- 
20 sentent : 

a la figure 1, une vue laterale du dispositif • 

aux figures 2-4, les formes de la cnambre du dispositif - 

aux figures 5-7, le P rinci P e de la disposition des- formes de 
boucles. 

25 A partir d'un groupe de tuyeres de fUage, des filaments 

elementaires 3 sent files par des extrudeuses en ligne et sent 
conduits dans un canal d'etirage et de livraison qui est defini 
par la paroi arriere reglable en position du canal 4, la paroi 
avant du canal egalement reglable 5, les parois laterales 6 et le 
30 cylindre de pression 7. 

la paroi arriere du canal 4 peut etre ajustee en position 
au moyen de dispositif s de serrage connus et peut occuper une po- 
sition oblique en formant un angle entre 90 et 75° par rapport 
a l'horinzontale. 

35 A 1'aide d'un mecanisme 8, 9, on peut faire osciller la paroi 

avant du canal 5 entre -10 et + 10° et !• adjuster de facon a obte- 
mr une ouverture de 0,5 a 8 mm. 

La face de la P aroi arriere 4 tournee vers les filaments 
elementaires 3, en liaison avec le cylindre de pression 7, et la 

40 face de la paroi avant 5 du canal tournee vers les filaments ele- 
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mentaires 3, conferent au canal le profil d'un tube de Venturi, 
et ce profil subsiste quels que soient les reglages. 

Si l'on veut produire un non-tisse de filaments elementaire 
asotropes 16, on utilise la forme de chambre avec profil Venturi 
5 suuant la figure 2, l'orifice d'entree et 1- orifice de sortie 
de l'air ayant alors la meme forme. Cn peut faire varier l'ouver- 
ture 15 en fonction de la grandeur desiree pour les boucles et 
du titre des filaments Elementaires. 

Avec une forme de chambre profil ee comme un tube Venturi 
10 suivant la figure 3, on obtient une nappe de filaments elementai- 
res orient ee dans le sens longitudinal tandis qu'une nappe de fi- 
laments elementaires 18 orientee a 1» extreme dans le sens trans- 
versal est obtenue avec une chambre profilee selon un tube Ventu- 
ri suivant la figure 4-. Les parties du canal peuvent etre soit 
15 finement polies, soit au contraire depolies ou maties. 

Les filaments elementaires 3 traversent le canal d'etirage 
et de livraison subsequemment aprSs avoir ete acceleres par le 
courant d'air d' aspiration du dispositif de succion 10 a une Vi- 
tesse suffisante pour leur confErer un certain degre d'etirage., 
20 ensuite les filaments elementaires sont deposes sur la bande de 
d6p8t 12 en formant des boucles et donnent : 

selon la figure 5 une nappe isotrope'lS de non-tisse de fi- 
laments Elementaires ; 

selon la figure 6, une nappe de non-tisse de filaments ele- 
25 mentaires 17 orientee longitudinal ement et, 

selon la figure 7, une nappe de non-tisse de filaments ele- 
mentaires 18 orientee a 1 "extreme dans le sens transversal. 
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REVENDICATIONS 

1) Procede pour la production et la livraison d»un non-tisse 
de filaments elementaires fil^s, qui sont appeles en nappes a 
partir d« extrudeuses en ligne par un courant d'air d' aspiration 

5 et deposes sur une bande permeable a 1'air, caracterise en ce 
que, par un effet de 'freinage sur un courant d'air d' aspiration 
forte.ment accelere dans une cbambre de livraison, ces filaments 
continus sont entralnes dans un deplacement circulaire et sont 
deposes en formant des boucles. 

10 2) Proced<§ suivant la revendication 1, selon lequel on modi- 

fie la forme des boucles par un changement de forme de la chambre 
de d6p8t. 

3) Procede suivant la revendication 1 ou 2, selon lequel on 
modifie la grandeur des boucles et le titre des filaments elSmen- 
15 taires en ciiangeant la grandeur de l'ouverture du canal d'etirage. 
4-) Proced§ suivant la revendication 1, 2 ou 3, dans lequel 
les filaments continus sont conduits verticalement ou dans une 
position oblique faisant un angle, pouvant atteindre 15° par rap- 
port k la verticale au milieu du courant d'air d' aspiration et - 
!0 traversent ce canal sans contact avec les parois de celui-ci. 

5) Dispositif de mise en oeuvre du procede suivant tine quel- 
conque des revendications 1 a 4, caracterise en ce que le canal 
d'etirage et de livraison est defini par une paroi arriere regla- 
ble en position, une paroi avant egalement reglable des parois 

5 laterales et un cylindre de pression et en ce qu'il est reglable 
par un mecanisme et par des organes cinematiques . 

6) Dispositif suivant la revendication 5, caracterise en ce 
que la paroi avant du canal peut §tre ajustie en faisant un angle 
compris entre -10° et + 10° par rapport a la verticale et en ce 

0 que la paroi avant du canal peut Stre ajustee par rapport a la 
paroi arriere du canal de fa$on a former une ouverture avec 
celle-ci de 0,5 a 8 mm. 

7) Dispositif suivant la revendication 5 ou 6, caracterise 
en ce que, pour tous les reglages, la forme du canal d'etirage 

? et de livraison presente le profil. d'un tube Venturi. 

8) Dispositif suivant la revendication 5, caracterise en ce 
que les surfaces de la paroi avant du canal, de la paroi arriere 
du canal, des parois laterales et du cylindre de pression venant 
en contact avec le courant d'air d' aspiration sont finement po- 

3 li s. 
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9) Dispositif suivant la revendication 5, caracterise en ce 
que les surfaces de la paxoi avant du canal, de la paroi arriere 
du canal des parois laterales et du cylindre de pression venant 
en contact avec le courant d f air d 1 aspiration sent maties. 

10) Dispositif suivant la revendication 5, caracterise en 
ce que les surfaces de la paroi avant du canal, de la parol ar- 
riere du canal, des parois laterales et du cylindre de pression 
venant en contact avec l'air d*aspiration sont profilees. 



